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Abstract of FR2606706 

This method consists essentially in starting with 
at least one strip 1 of lightweight flexible material 
which may be cardboard or any other similar 
material, in juxtaposing with each of the opposite 
faces of this strip 1 flexible, impermeable and 
strong strips 3, 4 which are formed by a non- 
stretch synthetic-raffia layer, after having applied 
a layer of adhesive 7 over at least one of the 
faces of each of the strips indicated which are to 
be juxtaposed, in applying a pressure 8 to the 
assembly, then in subsequently rolling up the 
multiple strip thus formed into a helix about a 
mandrel 10, with the edges of the turns 
juxtaposed so as to form the definitive tubular 
body 11. 
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(57) Ce procede consiste essentiellement a partir d'au moins 
une bande 1 de materiau leger et flexible, qui peut etre du 
carton ou autre mat6riau analogue, a juxtaposer a chacune des 
faces opposees de cette bande 1 des bandes flexibles, imper- 
meables et resistantes 3. 4, formees par une nappe inexten- 
sible de raphia synth§tique. apres avoir applique* une couche 
d'adh6sif 7 sur au moins I'une des faces de chacune des 
bandes indiquees qu'on doit juxtaposer. a soumettre 1'en- 
semble d une pression 8. puis a enrouler ensuite en h6lice 
autour d'un mandrin 10 la bande multiple ainsi formee. avec 
les bords des spires juxtaposes, de facon a former le corps 
tubulaire definitif 11. 
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La prSsente invention concerne un procSde* de fabrication de 
corps tubuiaires et les corps tubulaires obtenus par ce procede, permettant 
d'obtenir des corps tubulaires legers, flexibles, rfisistants et impermea- 
bles, a applications multiples, parmi lesquelles il y a lieu de citer leur 
utilisation cotnme moule ou coffrage pour obtenir des piliers, des pieux et 
des pieces en beton. 

On conn8lt actuellement divers moyens permettant d' obtenir des 
tubes de nature flexible et legere, par exemple en carton, auxquels il est 
indique* d'appliquer un traitement special si l'on desire obtenir leurimper- 
meabilite. Ces corps tubulaires sont ne*anmoins de*pourvus de la resistance 
adequate pour des applications determiners • 

Le procede de fabrication de corps tubulaires legers objet de 
1' invent ion consiste essentiellement a partir d'une bande de materiau le*ger 
et flexible, qui peut etre du carton ou autre materiau analogue, a juxta- 
poser a chacune des faces opposees de cette bande des bandes flexibles, 
imperm^ables et resistantes, apres avoir applique 1 une couche d'adhSsif sur 
au moins l ! une des faces de chacune des bandes indiquges qu'on doit juxta- 
poser, a soumettre 1* ensemble a une pression, puis a enrouler ensuite en 
heiice autour d'un mandrin la bande multiple ainsi formed, avec les bords 
des spires juxtaposes, de fagon a former le corps tubulaire definitif . 

Le corps tubulaire obtenu conformement au procede de l 1 in- 
vention est essentiellement constitue par une bande enroulee en heiice avec 
ses bords longitudinaux juxtaposes, cette bande etant constituee par une 
couche interieure de nature legere et flexible, sur chacune des faces oppo- 
sees de laquelle sont juxtaposees et fixees par adherence des bandes flexi- 
bles, impermeables et resistantes* 

D'eutres caracteristiques et avantages de 1' invention ressorti- 
ront de la description qui va suivre, a titre d'exemple non limitatif et en 
regard du dessin annexe sur lequel : 

la fig. 1 est une vue schematique en perspective representant I'ensemble 
d'un mode particulier de realisation du procede conforme a 1' invention, 
la fig. 2 est un detail en perspective et a plus grande echelle qui corres- 
pond a une partie d'un corps tubulaire obtenu a l'aide de ce procede, 
la fig. 3 est un detail, en coupe transversale, de ce corps tubulaire, 
la fig. 4 est une vue en perspective du corps tubulaire termine et 
la fig. 5 est une vue en plan de plusieurs corps tubulaires plies et 
empiies. 
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Le procede illustre consiste a partir d'une bande 
1 de materiau leger et flexible, comme du carton, provenant 
d'une bobine 2, et de deux bandes 3 et 4 en materiau imper- 
meable et resistant, provenant respectivement de bobines 5 

5 et 6. Les bandes 3 et 4 sont avantageusement constitutes 

par des nappes inextensibles de raphia synth4tique.Au debut 
des parcours, a I'aide de dispositifs classiques 7, on appli- 
que une pellicule de colle sur au moins l'une des faces qui 
devront etre juxtaposees plus loin, Ensuite, les bandes 1, 3 

10 et 4, presentant la colle indiquee, convergent vers un dispo- 
sitif d' application continue de pression, par exemple une 
paire de rouleaux tangents 8, qui regularisent les bandes, 
de fa?on a former une bande composee 9 qu'on enroule en helice 
autour d'un mandrin 10, avec les bords longitudinaux superpo- 

15 ses, afin de constituer le tube 11. 

Ce corps tubulaire 11 obtenu est constitue" par une couche inte*- 
rieure 1 en un materiau leger et flexible, recouverte sur chacune de ses 
deux faces d'une couche impermeable et re*sistante 3 et 4. 

Le corps tubulaire ainsi forme* est resistant a 1' humidite" et 

20 peut presenter des applications multiples, par exemple comme moule ou cof- 
frage de poutres, pieux et piliers de be^ton. Par ailleurs, sa nature flexi- 
ble permet de le deTormer et de l'aplatir, ce qui facilite ainsi son trans- 
port, avec une reduction notable de volume. 

Bien entendu, pour mettre en oeuvre le procede* dScrit, on pourra 

25 utiiiser des dispositifs de distribution, ae traction, d'encollage, d'ap- 
plication de pression et d'enroulement des bandes, qui sont d'un type cias- 
sique. 

De meme, ni les mat^riaux utilises dans la fabrication du corps 
tubulaire, ni les formes et dimensions de celui-ci ne constitueront des 
30 elements essentiels de l 1 invention. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de fabrication de corps tubulaires lagers, caracte- 
Tis6 par le fait qu'il consiste essentiellement a partir d'au moins une 
bande (1) de materlau leger et flexible, qui peut fitre du carton ou autre 
materiau analogue, a juxtaposer a chacune des faces opposees de cette bande 
(1) des bandes flexibles, imperm^ables et resistantes (3, 4) r apres avoir 
applique une couche d'a^esif (7) sur au mains l'une des faces de chacunes des bandes 

indiqudes qu'on doit juxtaposer, a soumettre rensemble a une pression (8), 
puis a enrouler ensuite en heiice autour d'un mandri'n (10) la bande multi- 
ple ainsi formee, avec les bords des spires juxtaposes, de facon b former 
le corps tubulaire definitif (11). 

2. Procede suivant la revendication 1, carac cerise en ce que 
■les bandes flexibles impermeables et resistantes (3, 4) sont formees par 
des nappes inextensibles de raphia synthetique. 

3 . Corps tubulaire obteru par in procede selon 1 ' une des revendicaticns 1 et 
2, caracterise en ce qu'il est essentieliement constitue par une bande (11) 
enroulee en heiice avec ses bords longitudinaux juxtaposes, cette bande 
(11) etant constitute par une couche inttrieure (1) de nature legere et 
flexible, sur chacune des faces opposes de laquelle sont juxtapostes et 
fixees par adherence des bandes flexibles, impermeables et resistantes (4), 
ce qui permet de le deformer et de l'epletir. 
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